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Wöchentlich ein Bogen. 


Das Arſenal in Woolwich, die Armſtrong⸗ und Withworth⸗ 
Geſchütze. 
Von Prof. H. Schwarz in Breslau. 


(Schluß.) 


Das bei der Panzerung der Schiffsſeiten befolgte Syſtem iſt 
ohne Zweifel in vielen Beziehungen fehlerhaft. Mit enormen Koſten 
werden die koloſſalen geraden Platten hergeſtellt. Es iſt in der That 
zu bewundern, daß es überhaupt möglich geweſen, ſolche 4½; — 5 ½“ 
ſtarke Eiſenplatten von 20 Länge und 6° Breite herzuſtellen, und 
durch Walzen zu vereinigen. Sie ſind theils von dem Atlas Steel 
and Iron Works zu Sheffield. theils von der Thames-Iron-Company 
hergeſtellt worden, und zwar dadurch, daß man Packete von 5 — 
6zölligen Platten zur Schweißhitze erhitzte, auswalzte, daraus neue 
Packete formirte u. ſ. f.; bis endlich das Monſtrum von Platte die 
letzte Vereinigung zwiſchen koloſſalen Walzen erhielt. Die Ueberwin⸗ 
dung der Schwierigkeiten, ſolche Platten zu biegen und an der 
Schiffswand paſſend zu befeſtigen, verdient ebenfalls unſere Bewun⸗ 
derung. 

Aber gerade die Art der Befeſtigung iſt der mangelhafteſte Theil 
des ganzen Verfahrens. — Bei dem Warrior und anderen engliſchen 
Panzerſchiffen kommt auf die innere Schiffshaut von Yzzölligem 
Eiſen erſt eine Lage (Baking) von 18“ Teakholz, dann die 44,“ 
dicke Panzerplatte. Dieſelbe iſt an den Ecken durchbohrt und find 
Bolzen mit verſenkten Köpfen durchgezogen, die durch die Platte, das 
Holz und die Schiffswand durchgehen, und dort durch Schrauben 
gehalten werden. Trifft nun ein ſchweres Geſchoß eine ſolche Platte, 
fo wird es dieſelbe freilich in den wenigſten Fällen durchbohren, und 
ſelbſt dann noch von dem Teakholze oder der inneren Schiffshaut 
aufgehalten werden. Wohl aber werden durch die ungeheure Vibra⸗ 
tion, die durch die einigermaßen elaſtiſche Holzunterlage hervorge⸗ 


bracht wird, in den meiſten Fällen die Befeſtigungsbolzen abbrechen, 


es werden von den Durchbohrungen aus Riſſe in der Platte ent⸗ 
ſtehen, und es kann leicht im Gefecht plötzlich eine ſolche beſchädigte 
Platte ſich ablöſen, in's Meer ſtürzen und eine weite Lücke in der 
Schiffs wand laſſen, auf welche fi dann das feindliche Feuer con- 
eentrirt. 

Nur gegen Bomben, die von der Schiffsmannſchaft am meiften 
gefürchtet werden, gewährt die Panzerung einen größeren Schutz. 
indem dieſe Hohlgeſchoſſe daran zerſpringen, was übrigens den maffi⸗ 


ven Geſchoſſen auch manchmal paſſirt. Es würde zu weit führen, 
wollte ich die zahlloſen Vorſchläge anführen, die eine beffere Befeſti⸗ 
gung der Platten an der Schiffswand bezwecken. Ich erwähne nur 
als Curioſum, daß man in neueſter Zeit ſogar vorgeſchlagen hat, 
dieſe Platten an der Schiffswand ſelbſt unmittelbar zuſammenzu⸗ 
ſchweißen. Um die Plattenkanten zur Schweißhitze zu bringen, will 
man ein koloſſales Sauerſtoff-Leuchtgas-Löthrohr anwenden, und 
dann die Schweißung durch transportable Dampfhämmer bewirken. 
Es traten übrigens bei dieſen Verſuchen einige intereffante phyſika⸗ 
liſche Erſcheinungen ein. Wurden Spitzgeſchoſſe gegen die Panzer⸗ 
platten abgefeuert, ſo zeigten ſie meiſtentheils nach dem Auftreffen die 


Form einer vertieften Scheibe, indem die Spitze zuerſt aufgehalten 


wird, und die übrigen Theile ſich über dieſelben hinwegſchieben. Das 
Umſetzen der mechaniſchen Kraft in Wärme wird ebenfalls ſehr in⸗ 
ſtructiv bewieſen. Beim Auftreffen der Geſchoſſe ſah man nicht ſelten 
ein blitzartiges Leuchten. Die Platte und noch mehr die Geſchoſſe 
erwärmten ſich faſt zum Glühen, und iſt es in der That Withworth 
gelungen, auf dieſe Art eine Bombe ohne Zünder herzuſtellen. Er 
füllt eine kleine Höhlung ſeines Geſchoſſes mit Pulver. Beim Ein⸗ 
dringen des Geſchoſſes erhitzt ſich daſſelbe ſo, daß ſich das Pulver in 
demſelben entzündet und das Geſchoß in der Holzverkleidung zer— 
ſprengt. 

Meiner Meinung nach iſt die Panzerung mit geraden Platten 
ein durchaus mangelhaftes Syſtem. Die Schiffe werden dadurch, wie 
man ſagt, topſchwer, da die Panzerung nur an dem Theile angelegt 
iſt, der über dem Waſſer hervorragt. Sie ſind daher bei ſchwerem 
Seegange dem ſogenannten Rollen ſehr ausgeſetzt, müſſen koloſſale 
Maſchinen haben, verbrauchen viel Kohlen und ſteuern ſehr ſchlecht. 9 

Um fie zu erleichtern, hat man auch wohl Vorder- und Hintertheil 
nur ſchwach oder gar nicht gepanzert, und daher aus waſſerdichten 
Abtheilungen gebildet, die durchlöchert werden können, ohne das 
Schiff zum Sinken zu bringen. 5 

Jedenfalls beſſer iſt das Ablenkungsprinzipv, wie man es beim 
Merrimac (ſchtefliegendes Panzerdach), beim Monitor (runder, dreh⸗ 
barer Thurm) und endlich bei Capitain Cole's Kuppeln angewendet 
hat. Hier wird die Kugel, die nicht ſenkrecht, ſondern in einem Win⸗ 
kel auf die gepanzerte Wand trifft, abgelenkt und vermag nur einen 
Theil ihrer Kraft auszuüben. Sie wird recochettiren. Im Woolwicher 


*) Der Untergang des Monitor, der neuerdings gemeldet, beſtätigt 
dieſe Anſicht. 


Dokyard lag die ſchwimmende Batterie Trustee mit einer ſolchen 
Kuppel, eigentlich einem ſtumpfen Conus verſehen, gegen welche man 
mit ſchweren Armſtronggeſchützen gefeuert hatte. Es waren wenig⸗ 
ſtens 6—8 Kugelnarben dicht nebeneinander, die aber nur leichte 
Abkämmungen der Platte hervorgebracht hatten. Zu bewundern war 
es, wie dicht die Kugelmaale nebeneinander ſaßen. 

Zu dieſer Art Panzerung iſt auch das neuerdings vorgeſchlagene 
Schildſyſtem zu rechnen. Gegen die Kuppeln ꝛc. dürften ſich auch 
die⸗Withworthgeſchütze unwirkſam erweiſen, die ſich in neueſter Zeit 
den Panzerplatten des Warriors fo überlegen gezeigt haben.“) 

Ein Withworth⸗Geſchütz nebſt Geſchoſſen war auch auf der Aus⸗ 
ſtellung zu ſehen. Das hierbei angewendete Material ſoll fogenann- 
tes homogeneous iron fein, d. h. ein ausgezeichnetes Gußeiſen, das 
man erhält, indem man das Gußeiſen in Rinnen abſticht, die mit 
Stabeiſenſpähnen gefüllt find und das fo erhaltene Metall von neuem 
im Kupolofen umſchmilzt. Es wäre dies eine rohe Art Gußſtahl. 
Nach Anderen fol Puddelſtahl hergeſtellt und in Tiegeln umgeſchmol— 
zen werden. Der Querſchnitt der Seele iſt ſechseckig, die Felder find 
bei den kleineren Geſchützen ſchwach convex nach innen gebogen, bei 
den größeren noch mit zwei Flächen zugeſchärft, und haben etwa ½ Drell. 
Auſtatt eines Geſchoſſes, das ſich mit feinem weichen Ueberzuge in die 
Züge hineindrückt, wendet Withworth ein ſolches an, das ſechs Lei⸗ 
tungsflächen beſitzt, die dem Querſchnitt der Seele genau entſprechen, 
dieſelbe Aushöhlung und denſelben Drell haben, ſo daß alſo das 
Geſchoß im Geſchütz, wie der Kolben im Dampfeylinder ſich bewegt. 
Eine Hülle von fettigen Subſtanzen (Talg und Wachs) dient als 
Schmiermittel. 

Withworth gießt oder ſchmiedet ovale Geſchoſſe, die entweder 
vorn zugerundet oder vorn und hinten gerade abgeſchnitten ſind. 
Dieſe Geſchoſſe werden dann wahrſcheinlich zwiſchen 6 reſp. 18 Frä⸗ 
ſen durchgeführt, indem ſie gleichzeitig entſprechend dem Drell gedreht 
werden. Bei vollſtändigem Schluſſe iſt die Reibung auf ein Mini⸗ 
mum herabgebracht. 

Mit ſolchen, wahrſcheinlich aus hartem Eiſen oder Stahl ge: 
ſchmiedeten, vorn gerade abgeſchnittenen Bolzen hat Withworth 
mit feinem 150 Pfünder die Warrior⸗Scheibe jedesmal, wenn er fie 
getroffen, durchlöchert, gerade als ob der Stempel einer Nietmaſchine 
ein Dampfkeſſelblech durchſtößt. 

In der Ausſtellung fand man auch Geſchoſſe für Kanonen, die 
nach dem Miniéprincip unten mit einer vertieften Schale von Blei 
umgeben waren, die durch die Gewalt des Pulvers flach und in die 
Züge hineingepreßt werden ſoll. 

Die Laffetten für die Geſchütze, ſowie alle anderen Wagen für 
Artillerie und Train werden in Woolwich ebenfalls angefertigt. Die 
ſchönſten Hölzer werden mit den ausgezeichnetſten Maſchinen geho⸗ 
belt, mit Circularſägen, Bandſägen u. ſ. w. zertheilt; die Löcher 
durch Maſchinen gebohrt u. ſ. w.; Maſchinen, die unſere größeren Werk⸗ 
ſtätten indeſſen auch beſitzen. Die Ausſtellung des Royal carriage 
departments in Woolwich war übrigens ganz ausgezeichnet. Sehr 
ſolide Laffetten, Mörſerwagen, Ambulancewagen mit 2 Matrazen 
und 3 Sitzen waren ausgeſtellt, deren Solidität und ſaubere Arbeit 
höchlichſt zu rühmen war. Intereſſant war mir hierbei eine tragbare 
Feldſchmiede, für ein Packthier berechnet. Auf den Packſattel kam auf 
der einen Seite, von Taſchen gehalten, der Ambos, der Blaſebalg 
und der Ambosklotz, auf der anderen Seite der eiſenblecherne Herd, 
der Tiſch mit 4 eiſernen Füßen und der Werkzeugs⸗ und Vorrath⸗ 
eiſen⸗Kaſten zu hängen. 

Ferner waren Holzeonus (zu Setzſtöcken?) vorhanden, auf die 
mittelſt des Jeffereys ſchen Marineleims (Kautſchuk und Schellack in 
Steinkohlentheer gelöſt) Filzplatten aufgeleimt waren. Die Wiſcher 
beſtanden aus Aloefaſern oder Pitahanf. " 

Die Handfeuerwaffen werden in Boolwich ſelbſt nicht gefertigt, 


— e Nachdem d 

) Nachdem dieſer Artikel geſchrieben, find neuere Verſuche mit ſchwe⸗ 
ren Withworth'ſchen Stahlbolzen bekannt geworden, wobei ſelbſt dieſe 
ſchiefliegenden Platten keinen Schutz gewährt haben. Man faßt die Wir- 
kung dieſer Bolzen gegen die Platten ähnlich auf, wie das Verfahren, 
Nietlöcher in Keſſelblech zu ſtoßen. Um dies mit Erfolg zu thun, muß 
man bekanntlich einen Bolzen von feſterem Material als die Platte wäh⸗ 
len, und demſelben eine Dicke geben, die e iſt, als die zu durch⸗ 
löchernde Platte, d. h. in Blech von „ Zoll Dicke kann man keine Löcher 
unter ½ Zoll ſtoßen. Wirkt der Bolzen ſchief gegen die Platte, ſo iſt 
der Effect derſeibe, als wenn eine Platte von der Dicke der Diagonale 
durchlöchert werden ſollte. Iſt eine Kugel gegen eine ſenkrechte Platte zu 
ſchwach, jo ſpringt fe in gerader Linie zurück; der einzige Unterschied bei 
einer ſchiefliegenden Platte iſt dann, daß ſie in einem anderen Winkel 
zurückgetrieben wird. 
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fondern vorzugsweiſe in Elswick. In Woolwich dagegen werden 
Patronenhülſen, Bleikugeln und Zündhütchen dargeſtellt. 

Die Anfertigung der Patronenhülſen iſt ſehr eigenthümlich. Es 
wird zuerſt ein dünner Papierbrei, wahrſcheinlich aus fertig bezoge⸗ 
nem Papierzeug hergeſtellt und in eine Reihe langer Holz- oder Ei⸗ 
ſentröge gebracht. An beiden Enden der Tröge befinden ſich Träger 
für 2 Achſenlager. In dieſen ruht eine hohle, horizontale Achſe, die 
mittelſt hohler Arme eine Anzahl hohler, mit der Achſe parallel lau— 
fender Kupferröhren trägt, die in gleichen Abſtänden von der Achſe 
ringsum angeordnet find. Auf dieſen Röhren ſitzen endlich, nach 
außen gewendet, eine Anzahl Zapfen, die aus feinem durchlöcherten 


Kupferblech gebildet find. Dieſe Zapfen find am freien Ende abge⸗ 


rundet, aber ebenfalls durchlöchert. Ueber die Zapfen ſind paſſende 
Hülſen von ſtarker Leinewand gezogen. Mittelſt einer Luftpumpe, 
die mit der centralen Achſe in Verbindung ſteht, wird innerhalb der 
Röhren und Zapfen eine mäßige Luftleere hergeſtellt. Dreht man 
nunmehr den Apparat ſo, daß eine Reihe Zapfen nach der anderen 
in den Papierbrei eintaucht, ſo werden ſich um dieſelben Hülſen von 
Papiermaſſe bilden. Man zieht dieſelben in dem Maße, als ſie aus 
der Flüſſigkeit heraustreten, ab und erſetzt die Leinewand⸗Ueberzüge 
durch neue. Die Leinewand- und Papierhülſen werden auf ähnlich 
angeordnete Zapfen, die aber nicht durchlöchert, ſondern mit Dampf 
geheizt ſind, aufgeſteckt, ſie trocknen darauf ſehr raſch, und nunmehr 
kann man die Papierhülſen von der Leinewand abziehen und erhält 


J fo unmittelbar fertige Patronenhülſen ohne Nath, die man blos mit 
Pulver zu füllen, die Kugel aufzusetzen, zuzubinden und einzufetten 


braucht, um fertige Patronen zu erhalten. 

Die Gewehrkugeln find theils rund, für Piſtolen, Karabiner ꝛc., 
theils länglich für die Einfield⸗Büchſen. In beiden Fällen werden fie 
aus Bleiſtäben geſchnitten und gepreßt. Die Bleiſtäbe erhält man, 
indem man geſchmolzenes Blei in einen dickwandigen, heißgehaltenen, 
eiſernen Cylinder eingießt, denſelben dann oben verſchließt und nun 
den unten hineintretenden Kolben einer ſtarken hydrauliſchen Preſſe 
einwirken läßt, der das Blei zu den zwei allein offengelaſſenen, 
ſeitlichen, runden Löchern, in Form runder Stäbe herauspreßt, die 


auf Rollen aufgewunden und ſo der Maſchine übergeben werden. 


Die Maſchine, welche doppelt wirkend iſt, zieht abwechſelnd von der 
einen und der anderen Rolle ein Stück Bleiſtab von paſſender 
Länge ab. Beim nächſten Moment hält eine ſich fließende Zange 
den Stab feſt, es bewegt ſich ein Stahlſtück mit ſchneidenden Kanten 
herab und ſchneidet eine Geſchoßlänge ab. Das abgeſchnittene Stück 
fällt in einen Schlitz hinunter und geräth zwiſchen eine feſtſtehende 
Platte mit Aushöhlung und einen Stempel mit ſtumpfer Spitze, wel⸗ 
cher dann vorwärts geht und dem Bleiſtücke die Geſtalt giebt, wie ſie 
die Geſchoſſe nach dem Miniéprincipe haben. Im nächſten Tempo 
zieht ſich der Stempel und gleichzeitig die Unterlagsplatte zurück und 
das fertige Geſchoß fällt in den Sammelkaſten. Auf der anderen 
Seite wiederholen ſich dieſelben Bewegungen, natürlich immer in den 
Zwiſchentempo's der erſten Seite. Das Preſſen der runden Kugeln 
erfolgt ebenfalls aus kurzen Bleicylindern, die zwiſchen eine halb⸗ 
kugelförmig ausgehöhlte Widerlagsplatte und einen gleichgeſtalteten 
Stempel fallen. 

Die Zündhütchen werden aus dünnem, ſehr weichem Kupferblech 
(aus ruſſiſchem Kupfer) ausgeſchlagen. Es liegen 4 ſtählerne Aus⸗ 
ſchlags⸗Stempel in einer ſchiefen Linie neben einander. Die Kupfer⸗ 
blech⸗Streifen ſind gerade ſo breit, daß vier Zündhütchen mit geringen 
ſtehenbleibenden Zwiſchenräumen ausgeſchlagen werden können. 

Bei jedem Vorgange der Ausſchlag⸗Stempel rücken die Bleche 
um die Breite eines Zündhütchen⸗Blechſtückes vor. Die ausgeſtoße⸗ 
nen, kreuzförmigen Blechſtückchen fallen in einen Schlitz ſenkrecht 
hinunter und werden dort von vier Preßſtempelu in Empfang ge⸗ 
nommen, die ſie in runde Löcher hineintreiben. Die vier Flügel des 
Kreuzes bilden fo den cylindriſchen Theil und gleichzeitig vier Lappen 
zum Anfaſſen. Die Preßſtempel gehen zurück, ziehen die fertigen 
Hütchen heraus und ſtreifen ſchließlich dieſelben ab, indem ſich die 
Flügel gegen eine Platte ſtützen, durch welche die Preßſtempel hervor⸗ 
treten. Vielleicht werden die Hütchen auch noch durch beſondere, an 
der Rückſeite hervortretende Stempel aus den Formlöchern heraus⸗ 
geſchoben. 

Die Zündhütchen find ſo vollkommen, daß ſie nur noch des 
Füͤllens mit einer Miſchung von chlorſaurem Kalk, Schwefel und 
Gummi bedürfen. Sie werden zu dieſem Zweck auf einem Eiſenblech 
angeordnet, das in regelmäßigen Abſtänden kleine Löcher zeigt, in 
welche die Zündhütchen gerade hineinpaſſen. Eine ſolche Platte mit 


Zündhütchen wird nun in einen Apparat hineingeſchoben, der aus 
zwei übereinanderliegenden, genau auf einander geſchliffenen Platten 
beſteht, die genau ebenſo, wie die untere Platte durchlöchert ſind, 
wenn auch die Löcher etwas kleiner und die Platten dünner ſind. 
Durch eine geringe Verſchiebung der mittleren Platte werden die 
Löcher der oberen geſchloſſen. Man verbreitet dann die pulverförmige 
Zündmiſchung darauf, bis alle Löcher gefüllt ſind, ſtreicht den Ueber⸗ 
ſchuß mit einer Feder ab, und rückt dann die mittlere Platte wieder 
ſo, daß alle Löcherreihen mit einander korreſpondiren, wo dann die 
Zündmiſchung in die Hütchen fällt. Man befeſtigt ſie darin entweder 
durch eine conc. Schellacklöſung oder durch kleine, dünne Kupferplätt⸗ 
chen. Letztere müſſen mit der Hand aufgelegt werden. Zum Feſt⸗ 
drücken, ſowie zum Aufbringen der Schellacklöſung dient ein Apparat, 
mittelſt deſſen man eine Anzahl in paſſenden Abſtänden an einem 
querübergehenden Stabe befeſtigter Stifte erſt in die Schellacklöſung 
und dann in die in der Platte noch feſtſitzenden Zündhütchen drückt. 

Eine fernere intereſſante Branche iſt die Anfertigung von Puls 
verfäſſern mittelſt Maſchinen. Das Eichenholz wird mittelſt Kreisſä⸗ 
gen zu Dauben zertheilt. Die Dauben werden alsdann mittelſt eines 
mit Schneiden beſetzten, raſch rotirenden Cylinders inwendig ausge⸗ 
dreht. Die Schneidefläche iſt etwas convex gewölbt, ſo daß dadurch 
auch die innere Wölbung der Fäſſer herauskommt. In gleicher Weiſe, 
natürlich mit einem anderen Fräſencylinder, wird die äußere Fläche 
bearbeitet. Man formt ſodann die üblichen Zuſchrägungen, indem 
man die Dauben auf einer eiſernen Unterlage durch einen Bügel mit 
Druckſchraube befeſtigt und dann zwiſchen zwei ſchief geſtellten Frä⸗ 
fen durchführt. Dieſelben nähern ſich etwas an den Enden des Lau- 


fes, wodurch auch die Zuſpitzung der Dauben erhalten wird. Die 
Böden werden zuſammengeleimt, dann auf einer ſich horizontal dre- 


henden Scheibe befeſtigt, und nun ein Stichel allmälig herabgelaſſen, 
der die Böden ausſchneidet. Sie werden dann abgehobelt, indem man 
ſie auf einer anderen horizontalen, rotirenden Scheibe befeſtigt und 
ein an einen Arm befeſtigtes Hobeleiſen allmälig von der Peripherie 
zum Mittelpunkte führt. Endlich werden die Ränder zugeſchärft, was 
ebenfalls durch Fräſen geſchieht. 

Die Dauben werden dann zuſammengeſetzt, proviſoriſch unten 
und oben Reifen umgelegt, und dann das Faß über eine durch⸗ 
brochene eiſerne Glocke geſtülpt, in welcher eine ſtarke Gasflamme 
brennt. Sind ſie ſo genügend erwärmt, ſo werden die Endreifen durch 
eine Preſſe aufgetrieben, die Falzen eingedreht, der untere Boden 
eingeſetzt; die Fäſſer außen rund gedreht und abgeſchliffen, endlich 
die Reifen nachgetrieben und das Faß mit dem oberen loſen Deckel 
zum Füllen der Pulverfabrik übergeben. 

Die Fäſſer ſind ungemein dicht und ſauber gearbeitet. 

Auch ausgedehnte Sattlerwerkſtätten ſind in Woolwich vorhan⸗ 
den. Ich ſah ein Lager von Sätteln und Riemenzeug, woraus 
20,000 Mann Reiterei auf einmal equipirt werden können. Das 
Eiſenzeug iſt verzinnt und dann mit Schellacklöſung dünn überzo⸗ 
gen, und ſo völlig vor dem Roſten geſchützt. 

Koloſſale Vorräthe von Geſchützen und Geſchoſſen aller Art, vor 
Allem viele fertige Armſtronggeſchoſſe waren auf den Höfen des Ar⸗ 
ſenals aufgeſtapelt. 

Zum Transport der Kugeln dienen eiſerne Riemen, welche an 
ſämmtlichen Wegen ſich hinziehen. 

Für die Bewegung der ſchweren Guß- und Schmiedeſtücke hat 
man in Woolwich vielfältig von Bray's traction engine (Lokomo⸗ 
tive für Landſtraßen) Gebrauch gemacht, die auch in der Ausſtellung 
bekanntlich die beſten Dienſte leiſtete. 


Verſuchsreſultate über die Leuchtkraft der verſchiedenen 
Leuchtmaterialien. 


Wir beſitzen Angaben von Herrn Th. G. Barlow in deſſen 
„Journal of Gas Lighting“ über die Leuchtkraft der engliſchen 
Gasarten im Vergleich zu Spermacetikerzen, von Herrn S. Elſter 
in deſſen „Beitrag zur Kenntniß der Leuchtkraft der Leuchtmateria⸗ 
lien,“ Journal für Gasbeleuchtung Jahrg. 1862. S. 384 u. f. von 
den Herren Prof. Karmarſch und Heeren in deren „Techn. Wör⸗ 
terbuch“ S. 559, von Herrn N. H. Schilling in deſſen „Handbuch 
für Steinkohlengasbeleuchtung“ S. 75, und von Herrn C. Zinken 
in deſſen Aufſatz über die Leuchtkraft der Deſtillationsproducte der 
Braunkohle u. ſ. w., Journ. f. Gasbel. Jahrg. 1860. S. 140. 
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Nachſtehende Tabelle enthält die Aequivalentzahlen für eine gleiche 
Leuchtkraft, ausgedrückt in Grammen für die feſten und flüſſigen 
Beleuchtungsſtoffe und in e“ engl. für Gas, fo gut ſich die Angaben 
überhaupt mit einander vergleichen laſſen. So weit die Verſuche ſich 
auch auf Wachskerzen erſtrecken, iſt das Ganze auf die Leuchtkraft 
von 100 Gramm dieſer Kerzen reducirt. Herr Barlow hat nur die 
Spermacetikerzen angewandt, Herr Elſter hat ſowohl das gewöhn— 
liche gelbe Wachs, als auch beſtes weißes Wachs genommen, hier 
haben wir das erſtere als 100 angenommen; Herr Zinken hat ſeine 
Meſſungen mit einer ſehr guten Stearinkerze gemacht, dieſe haben 
wir mit 121 Gramm in die Tabelle eingeſetzt. 
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Die ſehr weiten Grenzen, welche in der dritten Rubrik für das 
Rüböl angegeben find, rühren daher, daß die Herren Prof. Kar- 
marſch und Heeren ſehr verſchiedene Lampen zur Anwendung ge- 
bracht haben, alſo auch ſolche, in denen das Oel auf eine unvortheil— 
hafte Weiſe zur Verbrennung gelangt iſt. Die Verſuche, welche fich 
dieſer letztern Grenze nähern, ſind für den vorliegenden Zweck nicht maß⸗ 
gebend. Aehnlich verhält es ſich mit den Angaben des Herrn Zinken 
über das Photogen und Solaröl. Die angewandten Oele waren von 
verſchiedener Qualität, indem auch die geringeren Sorten mit in die 
Verſuche hineingezogen wurden. 

Abgeſehen von dieſen Verhältniſſen liegen die Schwankungen, 
welche die Verſuche zeigen, ſo ziemlich innerhalb erklärlicher Grenzen, 
und geben wenigſtens ein Bild, wie weit man überhaupt auf derar⸗ 
tige Zahlen Werth zu legen hat. Nur gegen die Angabe des Herrn 
Zängerle über die Leuchtkraft des Gaſes müſſen wir proteſtiren. 
Während für die der Tabelle zu Grunde gelegte Leuchtkraft von den 
übrigen Autoren 5,2 bis 5,9 c“ Gas angegeben find, braucht Herr 
Zängerle nicht weniger als 7,7 6“ Gas. Dies erklärt fh aus der 
Angabe des Verfaſſers, daß er das Gas unter einem Druck von 
21 Mm. verbrannt habe, wobei freilich ein weſentlicher Theil der 
Leuchtkraft des Gaſes zerſtört wird (f. die Verſuche von Dr. Mary). 

In dem Artikel „zur Beleuchtungsfrage“ von Hrn. Dr. Rieckher 
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in Marbach wird das amerikaniſche Erdöl mit dem Photogen ver- 


glichen, und gefunden, daß erſteres unter Zugrundelegung beſtimmter | 


Preiſe, ein Uebergewicht von 40 „% über das Photogen beſitzt. Wir 
geſtehen, daß wir die Art und Weiſe, wie dies Reſultat erhalten 
wird, nicht begreifen. Herr Dr. Rieckher bringt dreierlei Lampen 
zur Anwendung, einen Rundbrenner nach öſterreichiſchem Syſtem 
und zweierlei Flachbrenner nach amerikaniſchem Syſtem. In dieſen 
drei Brennern wird einmal Petroleum, und das andere Mal Photogen 
gebrannt, und ſämmtliche Flammen werden mit der Flamme der Stutt⸗ 
garker Normalwachskerze photometriſch verglichen. Es ergiebt ſich für: 
die Stuttgarter Normalwachskerze 

7,75 Gr. Conſ. per Stunde 1 Kerze Leuchtkr. 


Petroleum⸗Lampe a) 27,125, Q, „ „ 7,16, „ 
„ b) 21,312, u „ „ 6,6 „ „ 
„ c 22,475, „ „ „ 5,5 „ „ 
Photogen⸗Lampe a) 32,937, „„ „ „ 11,58, „ 
„ b) 23,831, „ „ „ 7,42, „ 

c) 24,025, „ „ 5,99 , 


[23 7 1 

Hienach würde nun die Frage zu beantworten fein: Wie viel 
brauche ich, um eine gleiche Leuchtkraft herzuſtellen, Petroleum einer⸗ 
ſeits und Photogen andererſeits? 
Petroleum erg. im Mittel bei 23,637 Gr. Conſ. 6,42 Kerz. Leuchtkr. 
Photogen „ „ „ „ 26,931 , „ 8,33 „ „ 

Der Leuchtkraft von 1 Kerze entſprechen ſonach 

3,68 Gramm Petroleum 


3,23 „ Photogen 
oder es haben 100 Pfund Photogen gleiche Leuchtkraft mit 
114 „ Petroleum. 


Berückſichtigt man, daß wie Herr Dr. Rieckher annimmt, Pho⸗ 
togen um 10% theurer iſt als Petroleum, ſo kauft man alſo 
110 Pfd. Erdöl um den gleichen Preis, wie 100 Pfd. Photogen. 
und es bleibt der Beleuchtungswerth des Erdöls noch um 4% zurück 
gegen denjenigen des Photogens. 

Herr Dr. Rieckher ſtellt folgende Berechnung auf: 

1) Bei gleichen Lampen iſt der Conſum an Photogen größer als 
der von Petroleum; es verhält ſich das Petroleum zum Photogen 


bei dem Rundbrenner wie 100129 
bei dem erſten Flachbrenner wie 100119 8 
100:114 


bei dem zweiten Flachbrenner wie 
im Mittel wie 100: 120%; d. h. um 20%, % 
iſt der Verbrauch an Photogen größer als der an Petroleum. 

Es iſt uns nicht erſichtlich, wie der Herr Verfaſſer zu dieſen Ver⸗ 
hältnißzahlen kommt. Nach unſerer Rechnung verhält ſich: 

27,125:32,937 = 100:121,4 

21,312:23,831 = 100:111,8 

22,475:24,025 = 100:106,8 
und ergiebt ſich daraus im Mittel das Verhältniß von 100 :113½, 
fo daß der Verbrauch an Photogen nur um 13½ % größer wäre, 
als der an Petroleum. 

2) Die Lichtintenſität des Photogen iſt größer als die des Pe⸗ 
troleums, und zwar beträgt das Verhältniß der beiden Brennmate⸗ 
rialien nach Herrn Dr. Rieckher's Rechnung 

für b: für 100 Petroleum 112,5 Photogen 
„ c: „ 100 15 109,0 en 


im Mittel 110,75, d. h. um 10%/,%, iſt 
die Lichtintenſität des Photogen größer als die des Petroleums. 
Warum wird hier der erſte Verſuch weggelaſſen, da er doch bei 
der Berechnung des Verbrauchs mit berückfichtigt iſt? In Wirklich⸗ 
keit ergiebt ſich für a: für 100 Petroleum 161,7 Photogen 
„ b: „ 100 „„ 112,4 „ 
„ e: „ 100 77 108,9 Be 
im Mittel 100 :127¼ d. h. die Lichtinten⸗ 
ſität iſt beim Photogen 27¼ % größer als beim Petroleum. 
Herr Dr. Rieckher ſagt weiter: . 
3) Das wahre Verhältniß des Petroleums gegenüber von Pho⸗ 
togen iſt demnach: 
die gegenwärtige Preisdifferenz für en gros beträgt mindeſtens 10 % 
das größere Conſum von Photogen beträgt 
30% % 
hievon wäre abzuziehen eine verminderte Lichtintenſitt von 10% % 
Reſt 20 %, 
fo daß alſo dem Petroleum ein Uebergewicht von 20 % zuſtehen würde. 


20% » ches zur Bewegung der Zahnſtange dient, e die 


Nach unſerer Rechnung ergiebt ſich: 


Die größere Lichtintenſität des Photogen 27 % 
Hievon ab: 

die Preisdifferenz mit 10 % 

der größere Conſum von Photogen 13½ „ 23 ½ % 


Reſt 4 75 Yon 


um welche das Photogen gegen das Erdöl im Vortheil bleibt, wie 


oben. 

Beiläufig wollen wir auch noch darauf aufmerkſam machen, daß 
die Verſuchs⸗Reſultate des Herrn Dr. Rieckher von denen des Herrn 
Dr. Marx weſentlich abweichen. Als Aequivalent für 100 Grammen 
Wachs findet 

Dr. Rieckher 48 Gr. Erdöl und 43 Gr. Photogen. 
Dr. Marx „ 15 en 
(Journ. f. Gasbeleucht.) 


Die Abſperrventile von F. Warner. 
(Patentirt für England den 18. März 1862.) 


An der Ventilſpindel befindet ſich innerhalb des Dampf- oder 
Waſſerwegs des Ventils eine Zahnſtange. Das Ventil iſt kreisför⸗ 
mig; wo es den Sitz berührt, ſind Dichtſcheiben aus einem weichen 
Material aufgelegt; der Sitz ſelbſt hat einen ſchmalen vorſpringenden 
Kranz, welcher ſich in die Dichtſcheiben eindrückt. Statt deſſen kann 
man auch umgekehrt die Dichtſcheibe auf den Sitz auflegen und das 
Ventil mit dem vorſpringenden Kranz verſehen. Die Conſtruction 
der oben erwähnten Zahnſtange iſt folgende: Die Ventilſpindel hat 
auf den größten Theil ihrer Länge einen Schlitz, und die eine Innen— 
fläche dieſes Schlitzes trägt nach innen vorſpringend die Zahnſtange. 
Die Axe des Getriebes, welches in die Zahnſtange eingreift, liegt in 
der halben Breite des Schlitzes und tritt durch eine Stopfbüchſe im 
Deckel des Ventilgehäuſes in das Freie aus. Die Stopfbüchſe iſt fo 
conſtruirt, daß durch das Niederſchrauben der Liderung, welche ſich 
gegen die Ave anlegt, die hinreichende Reibung entſteht, um die Axe 
an der Drehung unter dem Einfluſſe des Drucks der Flüſſigkeit zu 
hindern. Uebrigens iſt die Anordnung am beſten ſo zu treffen, daß 
eine Vierteldrehung genügt, um das Ventil zu öffnen oder zu ſchlie⸗ 
ßen. Das untere Ende der Getriebaxe läuft in eine Spitze aus, die 
in einer Pfanne geht. Zur Geradführung dienen dem Ventil drei 
Flügel, zwiſchen denen das Waſſer oder der Dampf ungehlndert in 
der Richtung der Ventilaxe ſich fortbewegen kann. Das Ventil kann 
entweder fo eingerichtet fein, daß es ſich in der Richtung des Flüſſig⸗ 
keitsdrucks öffnet, oder ſo, daß es, derſelben entgegengeſetzt, ſich öff⸗ 
net. Die erſtere Einrichtung iſt vorzuziehen. 

Beiſtehende Holzſchnitte zeigen in Fig. 1 und 2 die Durchſchnitte 
zweier nach dem beſchriebenen Fig. 1. 

Princip conſtruirter Ventile. 
Das Ventil a in Fig. 1 öff⸗ 
net ſich in der Richtung des 
Flüſſigkeitsdrucks, während 
das Ventil in Fig. 2 der 
Richtung des Flüſſigkeits⸗ 
drucks entgegengeſetzt ſich „ 
öffnet. b iſt die Ventilſpin⸗ 
del; der Schlitz derſelben mit 
der Verzahnung iſt aus Fig. 
3 erſichtlich. Die Ventile find 
hohl und mit Dichtſcheiben 
von vulkaniſirtem Kautſchuk 
oder einem ähnlichen Mate⸗ 
terial, welche die Auflage⸗ 
flächen darſtellen, ausgefüt⸗ 
tert. Zur Geradführung die⸗ 


Fig. 2. 
nen die drei Flügel a“ welche den Umfang des Durchgangsrohrs an 


drei Stellen berühren. zwiſchen ſich aber immer __ 
noch hinreichenden Raum für den Durchgang ⸗ 4 
der Flüſfigkeit laſſen. d iſt das Getriebe, wel⸗ 5 

Fig. 3. 
Getriebaxe. Letztere tritt durch eine Stopfbüchſe in das Freie aus 
und wird entweder durch einen an ihr befeſtigten Handgriff oder 
einen aufgeſteckten Schlüſſel in Drehung geſetzt. (London Journ.) 


Ueber die Conſtruction der Mühemaſchinen. 
Von Emil Perels. 


Zunächſt den Dampfeultivatsren gehören die Mähemaſchinen zu 
denjenigen landwirthſchaftlichen Geräthen, welche erſt in dem letzten 
Jahrzehnt Eingang in die Praxis gefunden haben; es ſind dieſelben 
alſo noch durchgehends neue Apparate, an denen noch nicht hinrei- 
chende Erfahrung gemacht werden konnte, um alle bisherigen Mängel 
und Fehler vollſtändig zu beſeitigen. Vieles bisher noch Unklare läßt 


ſich jedoch bei eingehender Betrachtung des Princips der Mähemaſchi⸗ 


nen bereits derartig deutlich erkennen, daß man wohl im Stande iſt, 
einen großen Theil der am ſtärkſten hervortretenden Uebelſtande zu 
beſeitigen. 

Durch die folgenden Zeilen ſoll nun verſucht werden, einzelne, 
noch immer nicht hinlänglich erörterte Punkte in der Conſtruction 
der Mähemaſchinen zu beſprechen, und dabei auf verſchiedene Miß⸗ 
ſtände aufmerkſam zu machen, die bei faſt allen der bisher conſtruir⸗ 
ten Mähemaſchinen vorhanden find. 

Das Eingehen in die bei den Mähemaſchinen vorliegenden theo⸗ 
retiſchen Prineipien iſt bereits von einigen Maſchinenfabrikanten — 
leider bisher nur im Auslande — benutzt worden, um dieſem ent⸗ 
ſprechend auch die Maſchinen anzuordnen, wie überhaupt jetzt bereits 
der Zeitpunkt nahe tritt, wo bei allen landwirthſchaftlichen Maſchinen 
rationelle und durchdachte Conſtruction ſich mehr und mehr Bahn 
bricht und ältere, unvortheilhafte Maſchinen verdrängt, welche häufig 
durch marktſchreieriſche Reclame, die durchaus nicht in ein Feld wie 
der Maſchinenbau hineingehört, emporgekommen ſind. 

Für das Folgende müſſen wir die am weiteſten verbreiteten Mähe⸗ 
maſchinen, namentlich die von Mae Cormick, Huſſey, Wood, 
Allen und die von Burgeß & Key verbeſſerte Allen ' ſche Ma⸗ 
ſchine als bekannt vorausſetzen, und können dies auch wohl, da die— 
ſelben in den Zeitſchriften ſeit Jahren ausführlich erörtert worden 
find. Die angeführten Maſchinen geben für die theoretiſchen Betrach⸗ 
tungen die Grundformen in den verſchiedenſten Conſtructionen der 
Mähemaſchinen ab, und zwar folgendermaßen: 

1) Bei den älteren Mafchinen von Mae Cormick und Oben 
Huſſey iſt nur ein Trtebrad vorhanden, welches an der dem 
Schneideapparat zugewendeten Seite der Deichſel liegt. 

2) Bei der Maſchine von Wood find zwei Triebräder vor 
handen, zwiſchen denen die Deichſel angebracht iſt, während der 
Schneideapparat zur Seite des Fahrgeſtells liegt. . 

3) Bei der Maſchine von Allen iſt nur ein Triebrad vor 
handen, welches an der dem Schneideapparat entgegengeſetzten Seite 
der Deichſel liegt. 

4) Die Maſchine von Burgeß & Key iſt mit zwei Fahr rä⸗ 
dern verſehen, zwiſchen denen ſich die Deichſel befindet, während der 
Schneideapparat zur Seite des Maſchinengeſtells liegt. Dasjenige 
Rad, welches an der dem Schneideapparat engegengeſetzten Seite der 
Deichſel liegt, überträgt die Bewegung auf den Schneideapparat, 
während das andere, an der dem Schneideapparat zugewendeten Seite 
der Deichſel liegende Rad lediglich zur Unterſtützung der Maſchine, 
nicht aber zur Bewegungsübertragung dient. 

Der Schneideapparat wird an ſeinem Ende bei ſchwereren Ma⸗ 
ſchinen, namentlich den Getreidemähemaſchinen, durch eine Laufrolle, 
bei leichteren Maſchinen, combinirten und Grasmähemaſchinen, durch 
einen einfachen Schuh unterſtützt, welcher wie die Sohle eines Pflu⸗ 
ges das äußere Ende des Schneideapparats führt. 

Betrachten wir jetzt die Widerſtände, welche die erwähnten ein⸗ 
zelnen Theile der Maſchinen auf den Beharrungszuſtand der Bewe⸗ 
gung ausüben, und zwar an ei⸗ 
ner mit zwei Rädern verſehenen 
Maſchine, deren Grundform durch 
den beiſtehenden Holzſchnitt in 
einfachen Linien erläutert wird. 
Es fein A und B die beiden 
Fahrräder, I die Deichſel, welche 
bei C angreift, E der Schneide⸗ 
apparat und P die Sohle des Theilers. Die Zugkrafi der Pferde, 
welche in der Richtung der Deichſel wirkt und bei C angreifend ge⸗ 
dacht werden kann, hat das Beſtreben, die Maſchine in grader Nich- 
tung, und zwar in der Richtung der Deichſel vorwärts zu bewegen. 
Der Widerſtand, welchen das Rad A bei ſeiner Fortbewegung zu er⸗ 
leiden hat, ſucht die Maſchine um den Angriffspunkt C der Zugkraft 
in der Richtung des Pfeiles a zu drehen, und zwar iſt das Moment 
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der Drehung gleich dem Widerſtande des Rades 4, reſp. gleich der 
zur Fortbewegung deſſelben erforderlichen Kraft multiplicirt mit dem 
Hebelsarm der Drehung, d. h. der Entfernung der Radmitte von 
dem Punkte C, die wir b, nennen wollen. 

Der Widerſtand, welchen das Rad B bei feiner Fortbewegung 
zu erleiden hat, hat die Tendenz, die Maſchine in der Richtung des 
Pfeiles b zu drehen; das Moment der Drehung iſt gleich der zur 
Fortbewegung des Rades erforderlichen Kraft, multiplicirt mit dem 
Hebelsarm der Drehung, d. h. der Entfernung des Rades B von 
dem Punkte C, die wir mit bz bezeichnen. 

Der Schneideapparat E, an deſſen Ende ſich die Sohle des Thei⸗ 
lers F befindet, liegt nicht in der Verlängerung der Fahrradachſe, 
ſondern ſtets tiefer als dieſe, und entweder wie bei der Wood'ſchen 
Maſchine por oder wie bei.den neueren Maſchinen hinter derſelben, 
wie dies duch in der Skizze angegeben iſt. Für die Betrachtung des 
Seitenzuges können wir uns jedoch, ohne dadurch einen erheblichen 
Fehler zu begehen, den Schneideapparat in der Verlängerung der 
Fahrradachſe liegend denken, da die Drehungstendenz der Maſchine 
unabhängig iſt von der Stellung deſſelben und durch dieſe nur die 
Verbindungstheile des Schneideapparats mit der Maſchine auf Bruch 
in Anſpruch genommen werden, und außerdem auch, wie wir in der 
Folge ſehen werden, der Einfluß des Schneideapparats auf eine 
etwaige Drehung der Maſchine nur ſehr gering iſt. 

Denken wir uns alfo den Schnei deapparat in der Verlängerung 
der Fahrradachſe liegend, fo wird durch den Widerſtand, den die Füh⸗ 
rung F zu erleiden hat, die Maſchine die Tendenz erhalten, ſich in 
der Richtung des Pfeiles b zu drehen, und drückt ſich das Drehungs— 
moment durch den Widerſtand aus, den die Theilerſohle oder das an 
dieſer Stelle angebrachte Laufrad der Fortbewegung darbietet, mul⸗ 
tiplicirt mit der Entfernung des letzteren von dem Drehungsmittel⸗ 
punkte der Maſchine C. 

Der Einfluß des Schneideapparats auf eine Drehung der Ma: 
ſchine um den Punkt C iſt nur ein ſehr geringer, da die zum Betriebe 
des Meſſers erforderliche Kraft von einem oder beiden Fahrrädern 
übertragen wird, und hier alſo — an den Fahrrädern — durch den 
dadurch vergrößerten Widerſtand derſelben eine Drehung der Maſchine 
in demſelben Sinne veranlaßt wird, wie dies durch die einfache Fort⸗ 
bewegung des betreffenden Fahrrades geſchieht. Die einſpringenden 
Winkel der Meſſer und die Zwiſchenräume der Finger in dem Finger⸗ 
balken preſſen bei der Fortbewegung der Maſchine gegen die zu fhnei- 
dende und theilweiſe ſchon geſchnittene Frucht, und entſteht dadurch 
freilich ein geringer Widerſtand, der in der Mitte des Schneideappa⸗ 
rats angreifend gedacht werden kann. Die Entfernung dieſes Punk⸗ 
tes von dem Punkte C ift der Hebelsarm der Drehung für dieſen 
durch den Druck des Schneideapparats gegen die Frucht hervorge⸗ 
brachten Widerſtand, welcher das Beſtreben hat, die Maſchine in der 
Richtung des Pfeiles b zu drehen; es leuchtet aber ein, daß nament⸗ 
lich für Grasmähemaſchinen dieſes Kraftmoment derartig gering aus⸗ 
fällt, daß es bei Feſtſetzung der einzelnen auf Drehung der Maſchine 
wirkenden Momente vollftändig außer Betracht gelaffen werden kann.“) 

Wir ſehen nun, daß bei den Mähemaſchinen, bei welchen auf der 
dem Schneideapparat entgegengeſetzten Seite ſich ein Fahrrad befin⸗ 
det — und hierzu gehören ſämmtliche neuere Mähemaſchinen —, 
zwei verſchiedene Kraftmomente vorhanden find, von denen das eine 
eine Drehung der Maſchine in der Richtung des Pfeiles a, das an- 
dere und dieſes iſt eine Momentenſumme, eine Drehung der Maſchine 
in der entgegengeſetzten Richtung, in der Richtung des Pfeiles b, be⸗ 
ſtrebt. Zwiſchen dieſen beiden Momenten muß Gleichheit 
ſtattfinden, wenn die Maſchine keine Drehungstendenz 
erleiden ſoll, weder in der Richtung des Pfeiles a, noch in der 
Richtung des Pfeiles b. 

Nehmen wir vorerſt an, der Schneideapparat und die etwa vor⸗ 
handenen Zuführungs- und Ablegevorrichtungen, welche durch die 
Umdrehung der Fahrräder getrieben werden, ſeien nicht in Betrieb, 
und es würde die Zugkraft ausſchließlich zur Fortbewegung der Ma⸗ 
ſchine conſumirt, ſo leuchtet ein, daß bei der in dem Holzſchnitte an⸗ 
gegebenen Anordnung eine Drehung der Mafhine in der 
Richtung des Pfeiles b ſtattfinden wird, wenn der Punkt 
C, wie dies gewöhnlich der Fall iſt, in der Mitte zwiſchen den beiden 
Rädern A und B liegt. Es iſt nämlich die an B angreifende Kraft 


*) Beim Schneiden von ſehr ſtarkem Getreide oder Lupinen würde 
der durch den Druck des Schneideapparats gegen die Frucht entſtehende 
Widerſtand etwas erheblicher ausfallen, und wäre es ſehr erwünſcht, wenn 
über die Größe deſſelben dynamometriſche Verſuche angeſtellt würden. 


von vornherein größer als die an A angreifende, da der Schneider 
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apparat zur Hälfte auf dem Rad B laſtet, und fo den Widerſtand 


des letzteren vermehrt, und außerdem der Widerſtand, welcher durch 
die Bewegung der Sohle F entfteht, die Maſchine in demſelben 
Sinne zu drehen beſtrebt iſt, wie die an B angreifende Kraft. Sind 


nun, wie dies bei der Wood ſchen Maſchine der Fall iſt, beide Rä⸗. 


der Triebräder, ſo wird ganz ebenſo eine Drehungstendenz der Ma⸗ 
ſchine in der Richtung von b vorhanden ſein, da jedes der beiden 
Räder genau die Hälfte der zum Betriebe des Schneideapparats und 
der etwaigen Zuführungs⸗ und Ablegevorrichtung erforderlichen Kraft 
überträgt. Dieſe Drehungstendenz der Maſchine iſt nun von den 
Zugthieren zu compenſiren, ſelbſtverſtändlich auf Koſten der zur Fort⸗ 
bewegung der Maſchine und zum Betriebe der arbeitenden Theile vor⸗ 
handenen Zugkraft. 

Es entſteht nun die Frage, wie dieſe Drehungstendenz der Ma⸗ 
ſchine aufgehoben werden kann. Das am nächſten liegende wäre hier, 
einen neuen Widerſtand einzuführen, der die Maſchine in der Rich⸗ 
tung des Pfeiles a zu drehen beſtrebt. Es iſt jedoch dieſes Mittel, 
welches vielfach vorgeſchlagen und auch angewendet wurde, kein em— 
pfehlenswerthes, weil dadurch die Zugkraft genau in demſelben Maße 
vermehrt, wie die Drehungstendenz gehoben wird. Ein anderes, und 
unſtreitig außerordentlich vortheilhaftes Mittel zur Verhindernng des 
Seitenzuges iſt: den Angriffspunkt der Zugkraft, alſo den 
Drehungsmittelpunkt der Maſchine, derartig zu verle— 
gen, daß die oben erwähnte Momentengleichung erfüllt. 
wird. Durch den Punkt O werden die Drehungshebelarme beſtimmt, 
und hat man es — freilich auch nur in beſtimmten Grenzen — 
durch Vergrößerung und Verkleinerung derſelben vollſtändig in der 
Gewalt, Gleichheit der verſchiedenen, auf Drehung in entgegenge⸗ 
ſetzter Richtung wirkende Momente herbeizuführen. Es iſt erſichtlich, 
daß bei derjenigen Maſchine, bei welcher beide Räder Triebräder find 
(Wood' ſchen Maſchine) und bei welcher, wie nachgewieſen, eine 
Drehung in der Richtung des Pfeiles b ſtattfindet, wenn der Punkt 
C in der Mitte zwiſchen beiden Rädern liegt, die Drehungstendenz 
der Maſchine durch Verſchiebung dieſes Punktes nach dem Rade B 
hin aufgehoben werden kann, da alsdann der Hebelsarm der an A 
angreifenden Kraft länger wird, während die Hebelsarme der an B 
und F angreifenden Kräfte kürzer werden, und kann der Angriffs⸗ 
punkt O derartig beſtimmt werden, daß die Kraft, die in der Richtung 
des Pfeiles a wirken muß, um die Drehungstendenz der Maſchine 
aufzuheben, Null wird. 

Es ſoll in dem Folgenden nur der Gang angegeben werden, nach 
welchem der Angriffspunkt der Deichſel zu beſtimmen iſt, damit kein 
Seitenzug ſtattfindet; eine ausführliche Entwickelung würde, da mit 
derſelben eine nicht ganz einfache Rechnung verbunden iſt, hier zu 
weit führen, ſo daß wir uns nur mit den nach dieſer Rechnung er⸗ 
haltenen Refultaten begnügen müſſen. 

Sind beide Räder Triebräder, ſo wird jedes derſelben die Hälfte 


der zum Betriebe des Schneideapparats und der andern bewegten | 


Theile erforderlichen Kraft zu übertragen haben. Da nun die Zug⸗ 
kraft gleich der Summe ſämmtlicher Widerſtände iſt, ſo ergiebt ſich 
die Betriebskraft, d. h. die zum Betriebe des Schneideapparats 
erforderliche Kraft, gleich der Zugkraft, vermindert um die durch die 
Fortbewegung der Maſchine entſtehenden Widerſtände. Die Zugkraft 
kann dynamometriſch beſtimmt werden, oder es iſt als ſolche die mitt— 
lere Arbeitsleiſtung eines Pferdes anzunehmen (nach Weiß bach 
120 Pfund pro Pferd); ebenſo ſind die bei der Fortbewegung ent⸗ 
ſtehenden Widerſtände bekannt, da dieſelben lediglich abhängig ſind 
von den Gewichten der einzelnen Theile und den Widerſtandscoeffi⸗ 
cienten des Bodens, über welche ausreichende Verſuche angeſtellt wor⸗ 
den find. Durch Einſetzung der bezüglichen Werthe in der Momen⸗ 
tengleichung erhält man eine Gleichung, aus welcher ſich die Werthe 
bi und ba berechnen laſſen und iſt hiernach alſo der Punkt C ber 
ſtimmt. 

Wir fegen nun bei der Woo d' ſchen Grasmähemaſchine die Zug⸗ 
kraft der eingeſpannten Pferde gleich 240 Pfund, das Geſammtge⸗ 
wicht der Maſchine gleich 7 Centner, von denen 6 Centner auf das 
Geſtell und 1 Centner auf den Schneideapparat kommen, und be⸗ 
trägt alsdann die Belaſtung des Rades A 300 Pfund, die des Ra⸗ 
des B 350 Pfund und die der Sohle des Theilers 50 Pfund, den 
Widerſtandscoefficienten der Räder A und B nehmen wir gleich 712 
an, den der Theilerſohle gleich /6, die Spurbreite der Maſchine gleich 
2 Fuß und die Länge des Schneideapparats gleich 4 Fuß, alsdann 
ergiebt ſich: 


bi = 1,156 Fuß, 

bz = 0,54 „ 
wo alſo b, die Entfernung der Mitte des Rades A vom Angriffs⸗ 
punkt der Deichſel und bz die Entfernung der Mitte des Rades B 
von dem Angriffspunkt der Deichſel iſt. Die Deichſel muß demnach 
um 0,156 Fuß nach der Seite des Schneideapparats gerückt werden, 
wenn bei den oben angegebenen Bedingungen, Dimenſionen und Ge- 
wichten der Maſchine ſowie einem normalen, mit nicht erheblichen 
Hinderniſſen bedeckten Boden keine Drehungstendenz der Maſchine 
ſtattfinden ſoll. 

Nehmen wir jetzt eine Maſchine nach der von Burgeß & Key 
verbeſſerten Allen ſchen Conſtruction, fo if hier voraus zu bemer⸗ 
ken, daß bei derſelben hinter dem Fahrgeſtell noch eine beſondere 
Laufrolle angebracht iſt, welche auf- und niedergeſtellt werden kann, 
um die Schnitthöhe zu reguliren. Wegen der geringen Laſt, die auf 
dieſer Rolle ruht (etwa 60 Pfund), kann dieſe nicht weſentlich in 


Betracht kommen. Burgeß & Key machen aber dennoch bei ihren 


combinirten Maſchinen dieſe Rolle derartig verſchiebbar, daß dieſelbe 
dem Angriffspunkt der Zugkraft genähert oder von dieſem entfernt 
werden kann, ſo daß dadurch der Hebelsarm der Drehung verkürzt 
oder verlängert wird, und auf dieſe Weiſe namentlich bei wechſelndem 
Terrain eine Regulirung ſtattfinden kann, die bei einigen anderen 
Maſchinen, z. B. der von Duchataux in Maretz (Frankreich), durch 
Verſetzung der Deichſel bewirkt wird, eine Einrichtung, welche für 
alle Mähemaſchinen ſehr zu empfehlen ſein möchte. 

Der Betrieb des Schneideapparats und der etwa vorhandenen 
Zuführungsvorrichtung bei Getreidemähemaſchinen erfolgt nun von 
dem Fahrrade, welches auf der dem Schneideapparat entgegengeſetz⸗ 
ten Seite der Deichſel liegt. Dieſes Rad erfährt demnach bei der 
Fortbewegung einen erheblich größeren Widerſtand als das andere 
auf der Seite des Schneideapparats liegende Rad, welches lediglich 
als Laufrad dient. Durch Einſetzung der theoretiſchen Werthe in die 
Momentengleichung erſieht man bereits, daß hier b, bedeutend kleiner 
wird wie ba, jo daß, wie es auch bei den Maſchinen von Burg eß & 
Key der Fall iſt, die Deichſel ſehr nahe an dem Triebrade zu liegen 
kommen muß, wenn der Seitenzug Null werden ſoll. Die berechne⸗ 
ten Werthe für b, und by ergeben, wenn wir eine Maſchine von glei⸗ 
chen Dimenſionen und Gewicht annehmen, 

bi = 0,4514 Fuß, 8 
bz = 1,5486 „ \ 

Man erficht daraus den Vorzug der Maſchine von Burg eß & 
Key gegenüber der Wood ſchen Maſchine; bei letzterer muß das dem 
Schneideapparat zunächſt eingeſpannte Pferd dicht neben der zu 
ſchneidenden Frucht gehen, und zwar derartig nahe daß ein Zertreten 
faſt nicht zu verhüten iſt, während bei der Maſchine von Burgeß & 
Key, die noch eine große Zahl anderweitiger Vortheile darbietet, auf 
welche wir zurückkommen, die Pferde hinreichend Platz haben, ſo 
daß fie das Getreide oder Gras nicht beſchädigen. 

Aehnliche Berechnungen bei den älteren Maſchinen von Mae 
Cormick und Huſſey, bei welchen das Triebrad zur Seite der 
Deichſel an der dem Schneideapparat zugewendeten Seite liegt, erge⸗ 
ben, daß die Werthe von bz negativ werden, woraus gefolgert wer⸗ 
den kann, daß bei diefer Anordnung eine Drehung der Maſchine nicht 
zu verhüten iſt. £ 

Die Allen ſche Maſchine erzielt, wie leicht erſichtlich, ein ähn⸗ 
lich günſtiges Reſultat wie die Maſchine von Burgeß & Key. 

(Fortſetzung folgt.) 


Die Gewerbehalle in Baſel. 


Von Hrn. Carl Teichmann. 


Die Gewerbehalle in Baſel iſt am 1. Okt. v. J. eröffnet worden; 
fie hat zum Zweck, dem fühlbaren Mangel an paſſenden Verkaufs⸗ 
lokalen abzuhelfen und den Abſatz der hieſigen Handwerker zu erleich⸗ 
tern und zu vermehren. Zu Erreichung deſſelben hat ſich eine Aktien⸗ 
geſellſchaft gebildet, deren Kapital aus 800 Aktien im Betrag von je 
50 fl. beſteht, welche großentheils von hieſigen Handwerkern gezeich⸗ 
net wurden. Durch Uebereinkommen mit der Regierung wurde der 
Geſellſchaft das ſehr günſtig gelegene bisherige Rheinlagerhaus auf 
zwanzig Jahre in der Weiſe überlaſſen, daß die innere Einrichtung 
nach Verfluß dieſer Zeit der erſteren als Entſchädigung für Mieth- 
zins anheimfällt. 


In dieſem Gebäude find nun drei große freundliche Säle einge: 
richtet, die mit den verſchiedenen Erzeugniſſen unſerer Gewerbe ange⸗ 
füllt ſind. 5 

Wir finden im Erdgeſchoß eine hübſche Auswahl Wagen, Omni— 
buſſe ꝛc., Kochherde und Oefen, Maſchinen für landwirthſchaftliche 
Zwecke und zum Gebrauch in Werkſtätten, namentlich eine ſehr voll- 
ſtändige und intereſſaute Reihe kleiner Maſchinen für Spenglerarbei⸗ 
ten, Decimalwaagen, grobe Holzwaaren ꝛc. Der erſte Stock bildet 
ein großartiges, vom Piano bis zum tannenen Küchenſchrank wohl— 
aſſortirtes Möbelmagazin. Der Andrang iſt hier fo groß, daß z. B. 
von Stühlen nur Muſter ausgeſtellt und der eigentliche Vorrath in 
dem geräumigen Eſtrich untergebracht wird. Im zweiten Stock ſind 
auf Tiſchen und Geſtellen, unter Glasſchränken und an den Wänden 
ausgeſtellt die Arbeiten der Drechsler, Spengler, Schloſſer, Kupfer⸗ 
ſchmiede, Buchbinder, Bürſtenmacher, Schuhmacher, Sattler und Sed- 
ler, eine reiche Auswahl von Uhren, Spiegeln, feinen Korbwaaren, 
Kindermöbeln; kleinere Maſchinen zum Meſſerputzen, Brodſchneiden, 
Wurſtfüllen, Flaſchenpfropfen, eine Nähmaſchine, ein Privattele⸗ 
graph, Reißzeuge und Zeichen⸗Apparate, Waffen, Feilen, Werkzeuge 
für Holzarbeiter — im Ganzen gegen 13,000 Gegenſtände der ver⸗ 
ſchiedenſten Art im Werth von circa 120,000 Fres. 

Fremde Arbeit iſt nicht ausgeſchloſſen, einestheils weil eine mög⸗ 
lichſt vollſtändige Auswahl den Verkauf fördert und zweitens, weil 
der Ausſchluß faſt unmöglich durchzuführen geweſen wäre. An eini⸗ 
gen Orten hat dieſe Zulaſſung Anſtoß erregt; wenn aber ſchon jeder 
Handwerker, der einen Laden betreibt, neben ſeinen eigenen auch 
fremde Waaren verkauft, wie viel weniger kann ein großartiges Ver⸗ 
kaufsinſtitut ſich da engherzig abſchließen. Die hier gefertigten Ar⸗ 
beiten ſind jedoch von den fremden durch Etiketten von beſonderer 
Farbe unterſchieden. 

Der Verkauf geſchieht gegen Baarzahlung und es werden dem 
Ausſteller 5 Procent vom Erlös als Proviſion abgezogen. Außer⸗ 
dem zahlen Nichtaktionäre eine kleine jährliche Einſchreibgebühr. Bei 
eintretendem Mangel an Raum haben Aktionäre und hier gefertigte 
Waaren den Vorzug vor anderen. 

Ein großer Vortheil erwächſt den Ausſtellern aus der Verbin⸗ 
dung der Gewerbehalle mit der Handwerkerbank, indem letztere auf 
die ausgeſtellten Gegenſtände Vorſchüſſe giebt. Da dieſe Vorſchüſſe 
bei gangbaren Artikeln bis zur Hälfte des Verkaufswerthes geleiſtet 
werden, iſt es dem Handwerker möglich, mit dem gleichen Betriebs— 
kapital das Doppelte zu arbeiten. 

Die Halle erleichtert namentlich auch Anfängern das Aufkommen 
gegenüber von ſchon beſtehenden Geſchäften, indem ſie dieſelben un⸗ 
abhängig macht von der mehr oder weniger günſtigen Lage ihres Ge— 
ſchäftslokals. Bei der Konkurrenz kommt nur die Güte und Schön⸗ 
heit der Waare und der Preis in Betracht, die große Auswahl kommt 
dem Anfänger und kleinen Meiſter ebenſo zu gut wie dem großen. 
Schon jetzt iſt mir ein Fall bekannt, daß ein Schreinermeiſter von 
der Errichtung eines eigenen Möbelmagazins abſtrahirte, weil er in 
der Gewerbehalle bequemer und mit weniger Koſten verkaufen kann; 
denn es muß eine ziemliche Summe in einem Laden unmgeſetzt wer⸗ 
den, wenn die Koſten für Miethe, Bedienung und Beleuchtung 2c. 
nicht mehr ausmachen ſollen, als 5 Procent vom Erlös. 

Die Zuſammenſtellung der verſchiedenſten Arbeiten macht ſogar 
einzelne Artikel verkäuflich, deren Herſtellung ſich nur bei größeren 
Parthieen lohnt, wofür aber einem Einzelnen der Abſatz fehlt; die⸗ 
ſen vermittelt die Halle, ſie erleichtert ein Verfolgen von Specialitä⸗ 
ten und bahnt eine Theilung der Arbeit an. 

Von großen Reſultaten kann natürlich bis jetzt noch nicht die 
Rede ſein. In den drei erſten Monaten des Betriebs wurden eirca 
3600 Gegenſtände im Werth von 28,300 Fres verkauft, ſo daß das 
Unternehmen geſichert erſcheint. Die Handwerker waren anfangs zum 
Theil zurückhaltend; viele meinten, ſie dürften nur außerordentliche 
Stücke bringen; ſeit aber einige in ganz einfachen Artikeln hübſche 
Geſchäfte gemacht haben, iſt der Zudrang ſo groß, daß ſchon an die 
Errichtung eines Filiallokales gedacht werden mußte. 

Für das Publikum ift die Halle ſehr bequem bei der Einrichtung 
neuer Haushaltungen, wo man faſt alle Bedürfniſſe hier vereinigt 
findet. Beim Einkauf von Geſchenken iſt die große Auswahl eben- 
falls von Werth, was ſich namentlich um die Weihnachtszeit zeigte. 
Theilweiſe erſetzt uns die Gewerbehalle auch ein Muſterlager, 
das wir noch nicht beſitzen. Neue Werkzeuge, Erfindungen und Ver⸗ 
beſſerungen werden durch die Halle am leichteſten verbreitet. 
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Kleinere Mittheilungen. 


Für Haus und Werkſtatt. 


Ein verbeſſertes Eiſenbahnrad. Dieſe Erfindung (von La⸗ 
houſſes) bezieht ſich auf eine neue Conſtruction von Eiſenbahurädern, 
welche das Aufziehen von Radreifen im kalten Zuſtand erlauben, und die 
Erneuerung derſelben, wenn fie abgenutzt find, auf das Schnellſte mög⸗ 
lich machen. Die Nabe iſt von Schmiedeiſen und hat eine koniſche Pe⸗ 
ripherie, ſowie eine breite Flantſche an der Baſis des Konus, welche mit 
Löchern für Schraubenbolzen verſehen iſt. Anſtatt Speichen ſind Schei⸗ 
ben angewendet, welche in Segmente getheilt ſind. Die äußeren Enden 
der Segmente ſind einwärts gebogen, ſo daß, wenn dieſelben zuſammen⸗ 
gebracht ſind, die Scheibenränder genau gegeneinander ſtoßen. Wenn es 
wünſchenswerth erſcheint, können die angrenzenden Ständer, vermittelſt 
Blechſcheiben und Nieten zuſammengekuppelt werden. Die Segmente find 
an ihren inneren Enden durch Schrauben mit Füllſtücken verbunden und 
liegen um die Nabe innerhalb des kalten Radreifen, welcher an feiner 
inneren Peripherie ausgehohlt iſt, um die abgedrehten äußeren Enden 
der Segmente aufzunehmen. Zwiſchen die Segmente und die Nabe wer⸗ 
den dann Keilſtücke eingeſchaltet und ſo lange angetrieben, bis die Seg⸗ 
mentſtücke feſt genug an der inneren Fläche des Radreifen ſitzen. Iſt der 
feſte Bau des Rades ſoweit geſichert, ſo wird die Nabe ausgebohrt und 
die hervorſtehenden Enden der Keile abgedreht. Eine ringförmige Platte 
bedeckt die äußeren Enden dieſer Keile und ſchützt ſie vorm Lockerwerden; 
dieſelbe wird durch Schraubenbolzen befeſtigt, welche durch die Naben⸗ 
flantſche, die Segmente, die Füllſtücke und die ringförmige Platte ſelbſt 
gehen. An den Kopfenden ſind die Bolzen vernietet. Wenn der Rad⸗ 
reifen abgenutzt oder auf andere Weiſe verletzt iſt, ſo kann blos durch 
Wegnehmen der ringförmigen Platte und Heraustreiben der Keile, der 
Reif vom Rad entfernt und ein friſcher aufgezogen werden. AArbeitg.) 


Künſtliches Filtriren des Waſſers nach der Methode der 
Grand⸗Junction⸗Geſellſchaft bei London. Das Themſewaſſer 
wird 8m hoch über fein Niveau durch Maſchinen in die Filter von Kew 
gehoben. Die Brücke dieſes Ortes liegt 20 Kilometer oberhalb der 
Blackfriarsbrücke, dem Centralpunkte von London. Die Filterbaſſins ha⸗ 
ben einen ſehr großen Flächenraum, und es kann ein jedes derſelben wie 
ein Hafen der Schifffahrtskanäle betrachtet werden. Die Entfernung von 
den Filtern bis zu den Reſervoirs beträgt 7 Kilometer. Die Filter be⸗ 
ſtehen aus einer Om90 dicken Schicht feinen Meerſandes, einer Om 15 ſtar⸗ 
ken Schicht mit gröberm Sande, einer Om15 ſtarken Schicht feinen Kie⸗ 


ſes, einer Om 15 ſtarken Schicht groben Kieſes, einem Omz6 ſtarken Drain 


aus ſtarken einzeln ſtehenden und mit dicken Schieferplatten bedeckten Zie⸗ 
gel, einer Om24 ſtarken Schicht Beton, einer Om30 ſtarken Schicht ge⸗ 
ſtampften Thons über dem natürlichen Boden, einer Schicht Ziegel in 
Cementmörtel ohne Anwurf, einer gußeiſernen Röhre zum Entweichen 
der Luft und aus dem Damme. Die Drains liegen in Abſtänden von 
gmo von Axe zu Axe aus einander, und der Raum zwiſchen denſelben ift 
mit trocknen Steinen ausgefüllt, deren Dicke die Höhe des Drains iſt. 
Ein Sammelkanal in der Form eines gemauerten Aquäducts von Omg 
und 1m0 unterm Schluß nimmt alles Waſſer auf, das ihm von den 
Drains zugeführt wird, um es zu den Hebmaſchinen zu leiten. Der 
Niederſchlag vom Filtriren bleibt an der Oberfläche des Filters liegen 
und dringt kaum Om02 tief in den Sand. Die verunreinigten Theile 
werden weggenommen, indem man die Oberfläche mit einer hölzernen 
Schlammkrücke abzieht. In dieſer unaufhörlichen Reinigung und in dem 
Erſatz des weggenommenen Sandes beſteht beinahe ganz die Arbeit bei 
der Unterhaltung des Filters, und man berechnet die Koſten dafür mit 
0,0027 Franc im Durchſchnitt per Cubikmeter filtrirten Waſſers. Die 
Ergiebigkeit des Filters richtet ſich nach der Druckhöhe, der Beſchaffenheit 
des Sandes, dem Zuſtande des Flußwaſſers u. |. w.; man berechnet fie 
im Durchſchnitt mit 0,045 Liter per Sekunde und Quadratmeter. 

Die Conſtruction der Reſervoirs iſt ebenſo einfach wie die der Filter; 
man hat den koſtſpieligen Bau von Umfaſſungsmauern großer Stärke 
vermieden, indem man den Erdwänden eine 1 ½füßige Böſchung gab und 
den Damm mit derſelben inneren Böſchung und einer zweifüßigen äuße⸗ 
ren Böſchung anlegte. Es beſchränkt ſich auf dieſe Weiſe die ganze Rolle 
der Bekleidung auf die Verhinderung von Durchſickerungen, zu welchem 
Behuf die Thonſchicht mit hochkantig in Cementmörtel geſetzten Ziegeln 
bedeckt iſt. Die Gewölbe, womit die Reſervoirs bedeckt find, wurden in 
parallelen Linien angeordnet; die Breite einer jeden Abtheilung beträgt 
2mo bis 3m0, und die Form iſt ein mehr oder minder gedrückter Bogen. 
Die Anfänger ruhen auf gußeiſernen Balken, die von leichten eifernen 
Säulen getragen werden; die Gewölbe beſtehen aus zwei Schichten flach 
gelegter Ziegel in Cementmörtel und find mit Erde und darüber geleg⸗ 
tem Raſen überdeckt. (Förſter's allg. Bauztg.) 


Metall iſches Zink wird nach einem neuen Verfahren von A. 
Müller in einer Art Hohofen gewonnen, indem man einmal die Erze 
vollkommen röſtet, dann auch die Kohlen vorher zur höchſten Gluth bringt, 
und endlich das Gemiſch von Verbrennungsprodukten und Zinkdämpfen 
durch eine beſondere Schicht glühender Kohlen leitet, ehe man die Zink⸗ 
dämpfe condenſirt. Zinkoryd und überſchüſſige Kohle geben in den 
Muffeln Zink und Kohlenoxyd. Kommen die Zinkdämpfe mit Kohlen⸗ 
ſäure oder Waſſerdämpfen zuſammen, fo entſteht wieder Zinkoryd, indem 
gleichzeitig Kohlenoryd und Waſſerſtoff ſich bildet. Im Hohofen erhält 
man daher gewöhnlich nur Zinforyd, das ſich als ſogenaunter Gicht⸗ 
ſchwamm abſetzt. Um dies zu vermeiden, bringt man einmal die Mate⸗ 
rialien ſchon glühend und vollſtändig frei von Deſtillationsprodukten, 
Waſſer ꝛc. in den Ofen. Man braucht daher auch weniger Luft einzu⸗ 
blaſen, um die zur Reduction und Deſtillation des Zinks nöthige Tem⸗ 


peratur zu erreichen, erhält daher auch 0 Kohlenſäure. Durch das 
Durchleiten der entſtandenen Gaſe und Zinkdämpfe durch eine beſondere 
Kohlenſchicht wird die Kohlenſäure reducirt, und nun bleiben die Zink⸗ 
dämpfe unverändert, bis ſie ſich niederſchlagen. Das Verfahren ſoll im 
Großen ausgeführt fein und verſpricht. in der That für die Zinkinduſtrie 
eine ganz neue Aera zu ſchaffen, da auf dieſe Art auch die ärmeren Zink⸗ 
erze mit Vortheil ſich verhütten laſſen dürften. 

Kohlenausladen auf der Themſe. 
feine 3 Millionen Einwohner nöthigen Steinkohlen auf ſehr derſchiedenen 
Wegen, Eiſenbahnen, Kanälen, endlich zur See verſorgt. Unterhalb Lon⸗ 
donbridge ſieht man oft ganze Flotten von Kohlenſchiffen ankern, die ſich 
durch ihr plumpes, unordentliches Ausſehen keinenfalls vortheilhaft aus⸗ 
zeichnen, jedenfalls aber eine der wichtigſten Pflanzſchulen für die eng⸗ 
liſche Marine find. Bei dem einen dieſer Schiffe ſah Referent eine finn- 


reiche Art, die Kohlen auszuladen. Ziemlich dicht am Ufer, in einer 


Entfernung von etwa 30—40 Fuß lag das Schiff im Strome und zwar 
mit ſeinem Verdeck etwas dem Lande zugeneigt. Es lag einem ſog. 
Wharfthauſe, einem Kohlenſpeicher grade gegenüber. Vom oberſten Bo⸗ 
den des etwa 4ſtöckigen Gebäudes erfolgte das Ausladen. Etwa auf hal⸗ 
ber Höhe des Gebäudes war der Stützpunkt für den zum Heben beſtimm⸗ 
ten Krahn. Derſelbe beſtand aus zwei aus Schmiedeeiſen nach dem 
Gitterprincipe conſtruirten, ſpitzen, dreieckigen Trägern, die ſich oben! zu 
einer Spitze vereinigten und durch Querbänder abgeſteift waren. Die 
Baſis dieſes Dreiecks wurde durch eine ſtarke ſchmiedeeiſerne Achſe gebil⸗ 
det, die in ſeitlich ſtark befeſtigten und im Gebäude verankerten Lagern 
ſich drehte, ſo daß dieſer Krahn ſich in einem auf die Wand des Gebäu⸗ 
des ſenkrechten Boden bewegen, d. h. ſenkrecht geſtellt und auch bis zu 
einer gewiſſen Grenze herabgelaſſen werden konnte, ſo daß er dann mit 
der Wand des Gebäudes einen Winkel von 45 Grad bildete. In dieſer 
Stellung wurde er dann durch beſondere ſtarke Ketten gehalten, an deren 
im Gebäude verborgenen Enden wahrſcheinlich Gegengewichte befeſtigt 
waren. An der Spitze des Krahns war eine Rolle befeftigt, über die das 
Drahtſeil lief, das zum Heben des Kohlengefäßes diente. Sobald dieſes 
durch die Schiffslucke herabgelaſſen und dort durch Einſchaufeln gefüllt 
war, wurde die kleine Dampfwinde in Bewegung geſetzt, und das Gefäß 
in die Höhe gezogen. Der Krahn ſtand dabei natürlich in ſeiner niedrig⸗ 
ſten Stellung. Sobald aber ein Querſtück am Kohlengefäß an der Spitze 
des Krahns angekommen war, hob ſich nunmehr der Krahn ſelbſt, bis er 
ſenkrecht ſtand. Das Hebeſeil wurde dann nachgelaſſen, das Kohlengefäß 
in eine Rinne entleert, und nun das Drahtſeil in entgegengeſetzter Rich⸗ 
tung abwickeln gelaſſen. Dadurch gelangte zuerſt der Krahn in ſeine an⸗ 
fängliche Stellung ſenkrecht über der Schiffslucke, dann aber ſtieg auch 
das Kohlengefäß wieder herab, bis es im Schiffsraum wieder angelangt 
war. Durch dieſe Einrichtung wurde das ſonſt nöthige Schwingen des 
Krahns in horizontaler Drehung vermieden, was bei der Schmalheit des 
Werftplatzes vielleicht unmöglich geweſen wäre, jedenfalls aber koſtſpieli⸗ 
gere Conſtructionen und mehr Arbeit veranlaßt hätte. Da die Kohlen in 
England nach dem Gewicht verkauft werden, ſo wurde beim Ausladen 
der Kohlen aus einem andern Schiffe in ein ſogenanntes Leichterboot eine 
auf folgende Art conſtruirte Waage angewendet. Es war dies eine ſtarke, 
zweiarmige Waage, deren eine Schaale eine gewöhnliche Gewichtsſchaale, 
die andere Schale aber ein zur Aufnahme der Kohlen beſtimmter Kaſten 
von Eiſenblech mit ſchiefliegendem Boden war. Die vordere, über Bord 
gerichtete Wand des Kaſtens war in einer im obern Deckel angebrachten 
Achſe drehbar und wurde nur durch eine Einfallklinke e Der 
Kaſten wurde mit den aus dem Schiffsraume gehobenen Kohlen gefüllt, 
bis die Waage einſpielte, alsdann die Klinke in der vordern Wand ge⸗ 
hoben, wo dann die Kohlen von ſelbſt in eine dicht ſich anſchließende 
Rinne binabrutſchten, die ſie in das angelegte Leichterboot herabführte. 
Verbeſſerungen an hydrauliſchen Preſſen und deren Pump⸗ 
werken von A. Samuelſon in Cornhill. Dieſe Erfindung beſteht in 
einer Einrichtung an den Pumpwerken, wodurch eine regelmäßige und 
ununterbrochene Wirkung auf die Kolben erzielt und viel Zeit und Ar⸗ 
beit erſpart wird. Das Pumpwerk begreift hierzu 2 Paar a de⸗ 
ren jedes aus einer größeren und kleineren Pumpe beſteht. Jedes Paar 
nimmt eine Seite des Pumpkaſtens ein und hängt an einem der beiden 
Enden des Hebels, der die Pumpen in Bewegung ſetzt. Die große Pumpe 
an der einen Seite ſteht mit der kleinen an der andern mittelſt Röhren 
mit Ventil in Verbindung und dieſes Ventil iſt direct mit der einen 
Hälfte der Doppelpreſſe verbunden, während die andere Hälfte derſelben 
dem Ventil der andern großen und kleinen Pumpe entſpricht, ſo daß jede 
fit e ihre eigene größere und kleinere Pumpe mit einem einzigen Ven⸗ 
til hat. Bis jetzt hat man wohl 3 Pumpen mit einer doppelten Preſſe, 
ſowie 4 Pumpen mit 3 doppelten Preſſen angewendet, nach der beſchrie⸗ 
benen Conſtruction kann man aber 4 Pumpen mit einer einzigen Dop⸗ 
pelpreſſe verbinden und fo eine continuirliche Wirkung erzielen. Abb. in 
Dingler 1863. 3. (London Journal.) 
Verbeſſerungen an den hydrauliſchen Preſſen zum Verpacken 
und Zuſammendrücken von Baumwolle u. ſ. w. ſind von Bellhouſe & 
Dorning in Mancheſter angebracht worden. Das Eigenthümliche dieſer 
Preſſen iſt die Combination des vertikalen und des horizontalen Druckes 
zum gleichzeitigen Zuſammenpreſſen deſſelben Ballens. Abb. in Dingler 
1863. 3. (London Journal.) 
„Aus Chevreul's Unterſuchungen über die bleichende Wirkung bes 
Waſſerſtoffſuperoryds auf organiſche Farbstoffe ergiebt ſich, daß 
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daſſelbe ebenſo vollſtändig aber langſamer wirkt wie Chlor. Die Unter⸗ 
ſuchungen erſtreckten ſich auf Veilchenſyrup, Lackmus, Fernambuk und 
Campecheholz. (Compt. rend.) 

Legirungen von Silber und Kupfer mit Cadmium. Dieſe 
Legirungen ſind zur Anfertigung von Juwelierarbeiten im Allgemeinen 


anwendbar, und eignen ſich wegen ihrer Dehnbahrkeit beſonders zum 
Ziehen zu Draht. 
Silber Kupfer Cadmium. 
I. Legirung 980 15 5 Theile 
II. „„ 950 15 35 „„ 
III. 17 900 18 8 
IV. „ 800 20 180 „ 
V 666 — 344 „ 
VI. „ 666 25 309 „ 
VII „ 666 50 284 „ 
VIII. 500 30 470 
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Legirungen von Gold mit Cadmium, oder von Gold und 
Silber mit Cadmium, oder von Gold, Silber und Kupfer 
mit Cadmium. Folgende Legirungen eignen ſich beſonders für Juwe⸗ 
lierarbeiten und können auch zu Draht gezogen werden. I. Legirung: 
Gold 750 Theile, Silber 166 Theile, Cadmium 84 Theile. Dieſe Legi⸗ 
rung giebt ein hämmerbares und dehnbares Metall von grüner Farbe. 
II. Legirung: Gold 750 Theile, Silber 125 Theile, Cadmium 125 Theile. 
Dieſe Legirung giebt ein hämmerbares und dehnbares Metall von gelb⸗ 
lich⸗grüner Farbe. III. Legirung: Gold 746 Theile, Silber 114 Theile, 
Kupfer 97 Theile, Cadmium 43 Theile. Dieſe Legirung giebt ein häm⸗ 
merbares und dehnbares Metall von eigenthümlicher grüner Farbe. Alle 
erwähnten Legirungen von Gold oder Silber mit Cadmium ſind zum 
Plattiren anwendbar. Darſtellungsweiſe. Jede der erwähnten Le⸗ 
girungen muß zuerſt aus ihren Beſtandtheilen in einem bedeckten, mit 
Kohlenſtaub ausgefütterten Tiegel ſorgfältig zuſammengeſchmolzen werden; 
hernach muß man ſie in einem gewöhnlichen Tiegel (vorzugsweiſe einem 
Graphittiegel) mit Holzkohle oder mit Harzpulver und Borax umſchmel⸗ 
zen. Sollte es ungeachtet dieſer Vorſichtsmaßregeln ſich herausſtellen, daß 
ein beträchtlicher Theil des Cadmiums verflüchtigt wurde, ſo muß man 
die Legirung nochmals mit einem Ueberſchuß von Cadmium umſchmel⸗ 
zen, damit ſie auf den erforderlichen Procentgehalt gebracht wird. (Pa⸗ 
tentirt in England am 17. April 1862.) (London Journal.) 


Bei der Nedaction eingegangene Bücher. 


Fr. H. Voigt, die Weberei als Handwerk, Kunſt⸗ und Fa⸗ 
brikgewerbe. 3 Bde. und 2 Atlaſſe. Weimar, Voigt. 1863. Unter 
dieſem Titel liegen uns 3 ziemlich umfangreiche Bände vor, die dem 
Gutachten des Webervereins zu Chemnitz zufolge „das reichhaltigſte 
Werk über Weberei“ bilden — Ohne uns durch die etwas unpaſſend e 
Vorrede des Verf beirren zu laſſen, haben wir alle 3 Bände auf das 
Sorgſamſte 1 Wenn wir dem Verf auch recht anzuerkennen⸗ 
den Fleiß nachrühmen müſſen, ſo können wir uns doch der Bemerkung 
nicht enthalten, daß das Werk der Mängel ſehr viele hat. Eine Reich⸗ 
haltigkeit iſt, wenn auch ſtets möglichſt erwünſcht, doch nur dann Lob be⸗ 
rechtigt, wenn ſie durch Vielſeitigkeit, durch Heranziehung verſchiedener 
Urtheile, durch Benutzung allen vorliegenden Materials nach ſorgſamer 
Sichtung deſſelben, durch Unparteilichkeit, durch Ueberſichtlichkeit und gute 
Anordnung u. A. ſich auszeichnet. Das kann nun Alles von der Reich⸗ 
haltigkeit dieſes Werkes nicht behauptet werden, denn der Horizont des 
Verf. reicht meiſt kaum über Chemnitz hinaus und faſt in allen Kapiteln 
werden Erfindungen aus Chemnitz, Conſtruetion Chemnitzer Maſchinen⸗ 
fabrikanten als Hauptfiguren und Haupterklärungen aufgeführt, oder 
ſolche find dem Werke von Gilroy und Falcot u. A. entlehnt! Dies tritt 
beſonders auf im Bd. I. cf. pag. 165, 157, 160, 196, 204 ꝛc, im Bd. 
II. cf. pag. 23, 27, 35, 177 u. ſ. w. Dadurch bekundet der Verf min- 
deſtens feine Unbekanntſchaft mit vielen trefflichen deutſchen, franzöſiſchen, 
engliſchen Erfindungen. Weniger ſichtbar iſt biefer Man, el in der 1. Ab⸗ 
theil. d. 2. Bandes. Daß dem Verf. das Material nicht zur Ueberſicht⸗ 
lichkeit und Beherrſchung eigen war, geht ferner daraus hervor, daß in 
manchen Abtheilungen des Werkes die Bearbeitung lückenhaft, in anderen 
aber ſehr weitſchweifig gehalten iſt. Der erſtere Vorwurf trifft hauptſäch⸗ 
lich die Darſtellung des Harniſches, der Jaquardmaſchine, der Scaft- 
maſchine, während die Abhandlung der Gewebebindungen an viel Ueber⸗ 
flüſſigem leidet, ohne den rechten Kern zu treffen. Dieſe Weitſchweifigkeit 
belastet und beläſtigt den betreff. Atlas ebenfalls ſehr. Dem ganzen 
3. Bande gebührt vor Allem die Rüge der Weitſchweifigkeit. In dieſem 
Bande if faſt Alles unnöthig und unnütz, böchſtens find die Abſchnitte 
von den Materialien und Waaren, die leider noch ſehr kurz behandelt 
ſind, brauchbar. Am brauchbarſten iſt übrigens Bd. II. Die Sprache 
und Darſtellungsweiſe des Verf, genügt für ein Werk, wie das vorlie⸗ 
gende fein will, faft nicht, höchſtens für ein höchſt unverſtändiges, weni⸗ 
ger gebildetes Publikum. Es ſtehen im Text eine Menge von Aus⸗ 
drücken und Redensarten, die man wohl im Leben verbaliter gebraucht, 
aber keinem gedruckten Werke einverleiben dar Das Werk erfüllt in 
keiner Weiſe die Anſprüche, die an ein ſolches Buch zu ſtellen man be⸗ 
rechtigt iſt. H. Grothe. 
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